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@ Verfahren zum Herstellen vori gleitlackbeschichteten Profilen fur die Bauindustrie und Gleitlackprofil 
@ Profile 1, insbesondere Dichtungsprofile aus. elasti- 

schem Material, konnen fur die verschiedensten Einsatz- 
• zwecke kostengOnstig und absofut lagerstabil und mit.ge- 

ringem Reibungskoeffizienten ausgebildet und herge- 

stelli warden, wenn die Profile 1 aus einem nicht lackab- 

stofSenden Materiaf hergestellt und .nach Veriassen des 

Extruders 12 und vor Eintritt in die Saizschmeize 16 rriit ei- 
nem auf die unvulkanisierte Oberflache 5 aufgebrachten • 

Gleitlack 7 beschichtet werden. Die Aushartung des Gleit- 

lacks 7 erfolgt anschlieBehd in der Salzsohmeize 1 6, ohne 

daft eine gesonderte Aushartu.ngsstrecke oder ahnliches 

benotigt wird. Vorteilhaft ist, daB neben einer gleichmaf^i- 

gen Beschiehtung mix Gleitlack 7 vor all em Luftbiasen u. 

a. verhindert warden, so dalS eine durchgangig gleichma- 

Sige Beschiehtung 6 erreicht werde.n kann. 
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•Beschreibung 



Die Erfindung betrifft bin Verfahren zum'Herstellen von 
weiterzuverarbeitenden Profiled aus elastischem Material, 
insbesondere von. Dichtungsprofilen fiir die Bauindustrie, 5 
die extrudiert und dann in- der Salzschmelze b'ei 170-330°C 
vulkanisiert werden und aiif die die notwendigen Daten auf- 
gedruckt und auBerdem eine den Einbau begiinstigende Be- 
schichtung aufgebracht und diese dann getrockhet wird. Die 
Erfindung betriffi aufierdem eine Anlage zur Herstellung l6 
von gleitiackbeschichteten Profilen fiir die Bauindustrie init 
einein Extruder einer Salzschiiielze und einer Beschich- 
tungs- und einer Druckstation. SchlieBlich betrifft die Erfin- 
dung ein Profil fiir den Einsatz, insbesondere Fensterprofil 
fiir die Bauindustrie mit einem Prqfilsteg. und einein Dich- 'iS 
tungskorper, dessen Oberflachemit einer die Montage er- 
leichtemden Beschichtung verseheo ist . .. 

Aus Kautschuk, Kuhststofifen odd entsprechenden Gemi- 
scheh bestehende Profile werdefn fiir die unterschiedlichsten 
Bereiche benotigt, so uriter anderem in der Bauindustrie fur 20 
. Fenster und dort sowohl fiir den Einbau der Scheiben in das 
eigentHche Profil und f^ die Rundiimdichtung des bewegU* 
chen Fensterfiijgels gegeniiber dem Profilrahmen. Die Pro- 
file werden extrudiert und daiin in einer Salzschmelze vul- 
kanisiert, um anschheBend weiterb^andelt zu werden, ins- 25 
besondere bedruckt und mit einer den Binbau und die Wei- 
terverarbeitung begiinsfigenden Beschichtung versehen zu 
werden, Als Beschichtung fiir d^artige Profile werdein bis- 
her Silikonemulsionen verwendet, die das eigentliehe Fen- 
sterprofil nachgiebiger und insgesamt leichter handelbar 30 
machen soUen. Nachteilig bei diesen Beschichtungen aus 
Silikonemulsionen ist aber, daB diese Emulsionen nur eine 
begrenzte Lagerstabilitat aufweisen, ,,da6 Veranderungen 
wahrend des Herstellungsprozesses praktisch nicht moglich 
sind, so daB Kundenwunsche nicht berijcksichtigt werden 35 
konnerr oder aber nur rni't entsprechend hohem. Aufwand 
und daB vor allem die Verwaidung der Silikonemulsion zu 
einer Verschinutzung der Produktionseinricbtung und auch 
. von Personen beim Handling mit den silikonisierten Profilen 
fiihrt. Nicht nur der Verarbeiter selbst hat mit den auftreten- 4a 
den Verscbmutzungen zu kampfen, sondem aiich die nach- 
folgend'tatigenHandwerker, weil die Silikonemulsion nach- 
teilig alles verschmiert. Selbst die Hausfrau wird bei ihren 
Reinigungsarbeiten anschlieBend oft noch uber Monate 
durch Rest der Silikonemulsion beeintrachtigL 45 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde-ein Ver- 
fahren und eine Anlage zur wirtschaftlichen Herstellung von 
Profilen, insbesondere Fensterprofil mit einer beschichtung 
. zu schaffen, die eine einf ache und saubere Verarbeitung er- 
laubt' und die eine lange Lagerstabilitat gewahrleistet Au- 50 
Berdem soil ein entsprechendes Profil geschaffen werden 
Die. Aufgabe wird erfindungsgeniaB dadurch gelost, daB 
die Profile aus einem nicht lackabstoBenden Material herge- 
stellt und naeh Verlassen des Extruders und vor Eintritt in . 
die Salzschme^e mit einem auf die un vulkanisierte Oberfla- 55 
c he aufgebrachten Gleitlack beschichtet werden. 

berartige Gleitlackbeschichtungen sind zwar grundsatz- 
lich aus der ,Automobilindusrrie bekannr, wobei dort die 
Profile ziinachst extrudiert und vulkanisiert und dann erst 
nachbehandelt, d. h. statt mit der Silikonemulsion mit der 60 
Gleitlackschicht versehen werden. Der Gleitlack muB dann 
nachfolgend durch geeignete Einrichtungen ausgehartet 
werden, was nicht nur. erhebliche zusarzliche. Invest] tionen ■ 
erfordert, sondern auch nachteilig vie! Platz und dariiber 
hiriaus auch noch Zeit, da die Aushartung des Lacks" sehr 65 
sorgfalrig und bezuglich der gesamren Oberflache des Pro- 
filkofpers vorgenommen werden muB. Beini erfindungsge- 
maBen Verfahren dagegen wird der Gleitlack auf das noch 



nicht vulkanisierte Profil aufgebracht und dann in die Salz- 
schmelze eingefuhrt, wo iaberraschend eine XfeUaushartung 
des Gleitlackes stattfindet, ohne daB der Gleidack durcH die 
Salzschmelze als solche beeintrachtigt wird. Nach Verlassen 
der Salzschmelze ist damit ein Profil vorhanden, das jpror. 
blemlos nachfolgend eingesetzt werden kann. Ein .derart 
ausgebildeteis Profil verfugt iiber erhebliche Vorteile. So ist 
zunachst einmal die trockene Oberflache zu erwahhen und 
der niedrige Reibungskoeffizient. Bei deutUch verbesseiteh 
Lagerstabiiitatswerten ist ein einfaches und sauberes Hand- 
ling mbghch, wobei die Gleitwirkung pefmanent erhalten 
bleibt, weil entjg;egen den silikonemulsionsbeschichteten 
Profilen der Gleidack auf der Profiloberflache erhiilten 
bleibt Es kommt zu einer Verzahnung der Profiloberflache 
mit dem Gleidack, so daB eritsprechend lange Standzeiten 
vorhanden sind. Aufgrund dieser Fixierung des GleitlackeS 
auf der Profiloberflache entfallt der bisher erhebliche Auf- 
wand bei def Fehsteireinigung nicht nur bei der Erstreini- 
gungj. sondem auch bei den nachfolgenden Reinigungsar- 
beiten. Vorteilhaft ist weiter, daiS' die Lackier'arteiten durch 
den auf das Profil aufgebrachten Gleitlack in keiner Weise 
behindert werden, Somit ist insgesamt ein Verfaiiren ziir 
Verfiigung gesteUt worden, das fur das hergestellte Profil er- 
hebliche Vorteile mit sich bringt, dariiber hinaus aber auch 
beim Herstellurigsver^hren selbst, weil namlich auf eine 
gesonderte Aushartung des Gleitlackes verzicHtet werden 
kann, weil dieser bereits in der Salzsclunelze diesen PrbzeB 
durchlauft Aufgrund der Aushartung in der Salzschmelze 
ist dariiber hinaus eine gleichfomiige Aushartung des Gleit- 
lackes rund urn die Oberflache des Profils gegeben, selbst 
dann, wenn diese Oberflache durch die Pfofilvorgabe nicht 
gleichmafiig durchgehend ausgebildet. ist, sohdem Ein- 
schnitte u. a. Unterbrechungen aufweist. ' .. ' • 

Nach einer zweckmafiigen Ausbildung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB die Wegstrecke zwischen' Beschichtung . 
und Salzschmelze ein Entweichen der flilchtigen' Bestandr 
telle ermoglichend lang bemessen wird. Diese Verfahrens- 
ausbildung' ^bt die Moglichkeit, Gleitlack zu verwenden, 
der auf Basis yon PU-, Silikon- oder Teflonverbindungen, 
deren Abkomnilingen, Modifikatiqnen oder ihre Blends mit 
Losungsmitteln hergestellt worden ist. Dadurch daB die 
fliichtigen Bestandteile vorab, vor dem Eintauchen in die 
Salzschmelze entwichen sind, wird eine optimierte Aushar- 
tung in der Salzschnielze selbst ermogHcht Dabei hat sich 
herausgestellt, daB eine Wegstrecke von 0,75-1,5 m, vor- 
• zugsweise 1 m Lange. ausreichend ist, um das Entweichen 
der fliichtigen Bestandteile zu sichem. 

Eine weitefe zweckmaBige Ausbildung sieht voir, daB der 
Gleitlack auf bestimmte Teile oder die gesamte Oberflache 
des Profils aufgespriiht oder aufgestrichen wird. Damit wird ■ 
verdeutlicht, daB der Gleitlack mit verschiedenen Techniken 
aufgetragen werden kann, wobei er eine Schichtdicke von 
3-4 /j alifweisen soil, um die notwendige Lagerstabilitat zu 
gewahrleisten und auch die entsprechenden Standzeiten 
nach def Montage des Gesamtprofils. Die Aiiftragstechnik 
ermoglicht es dabei, auch nur Teilbereiche des Profils. mit 
Gleitlack zu versehen oder aber auch die gesamte Oberfla- 
che, wobei dann die Moglichkeit gegeben ist, das Profil 
durch ein Bad aus Gleitlack hindurchzuziehen oder in dieses 
einzutauchen. 

.1st aus berriebstechnischen Griinden eine ausreichende 
Aushartung des Gleitlackes nicht durch die Salzschmelze 
gewahrleistet, so kann nach einer zweckmaBigen Ausbil- 
dung der Erfindung das Profil nach dem Beschichlen und 
vor Eintritt in die Salzschmelze und/oder nach dein Austritt 
aus der Salzschmelze mil HeiBIuft-, ER- oder UHF-Technik 
b.8handelt werden. Es handelt sich im Genaueren um eine 
Vor- bzw. Nachbehandlurig des Profils, wobei aber wie wei- 
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ter oben bereits erwahnt in der Regel die Salzschmelzenaus- 
hartung ausreicht, in alier Regel sbgar yorab unterbrochen 
warden kann, wenn dies der VulkanisationsprbzeB zulaBt 
Uberraschend ist im iibrigen, daB der. VulkanisationsprbzeB 
durch die aiifgebrachte Lackschicht Jiicht beeintrachtigt 
wird, wobei dafiir allerdings die Schichtdicke wichtig ist, 
die gemaB der obigen Ausfiihrung bei 3-4 n liegeii spUte. 

Das Profil muB zur Identifikation mil verschiedenen In- 
formationen versehen werden. Dazu ist es bekannt, auf das 

. Profil entsprechende Hinweise. und Daten aufzudrucken. 

. Dabei muB darauf geachtet werden, daB diese Identifikatir 
onsmefkmale zumindest bis zur Montajge eriialten bleiben: 

. Dies wird gemaB einer Variaiate der Er&ndung insbesbndere 
dadurch gewShrleistet, dafi das Profil vor dem Beschichten 
bedruckt wird. Dies hat den groBen Vorteil, dafi dann die 
Identifikationsmerkmale unter der schiitzenden Gleitlack- 
schicht angeordnet und sicher erkennbar sind, Sie konnen 
nicht .versehentlieh abgewischt oder sonstwib entfehit wer- 
den. Dies hat gleichzeitig fur den Hersteller und den Kunden 
bei Qualitatsproblemen deurJiche Voiteile. 

Bine einfache und variable Verfdarensweise ist die, bei 
der das Profil niit einem lintenstrahldrucker bedruckt wird, 
da auf diese Art und Weise nicht nur vom Profil selbst und 
der Beschichtung auf Kundenwunsche eingegangen werden 
kann, sbndem auch beziiglich der gewunschten Liformatio- 
nen. 

In der Automobilindustrie, wo gieitlackbeschichtete Pro- 
file wie weiter oben ausgefuhrt bereits bekannt sind, hat sich 
als nachteilig erwiesen, daB Losungsmittel eingesetzt wer- 
den, die unter Umstandeh bei den nacfafolgenden Prozessen 
eine Behiriderung darstellen. Dies wird gemSB der Erfin- 
dung dadurch vermieden, daB als Gleitlack Systeme auf 
waBriger Basis eingesetzt werdra. Diese 16suhgsniittelfi:eien 
Systeme lassen sich einwandfrei verarbeiten und konnen 
weder zu Veranderungen am Profil, noch an d&n mit den 
Profilen im Nachhinein ausgeriisteten Werkteilen bzw. Fen- 
stersystemen fuhren. 

Sowohl zur Vereinfachung der Montage, als auch zur An- 
passung an.diejeweiligen Einsatzbereicheistes yon Vorteil, 
wenn die aufgebrachte Beschichtung, d. h. also der Gleit- 
lack niit Farbpjirtikeln angereichert wird. Durch derart far- 
bige Gleidacke konnen die Profile definiert lackiert werden, 
was wie erwahnt sowohl bei der Montage Vorteile erbringt, 
wie auch beim spateren Einsatz. Dementsprechend werden 
die Oberflachenteilbereiche mit unterschiedlich farbigera 
Gleidack beschichtet, ohne daB im Nachhinein die Fenster- 
reinigung oder sonstige Arbeiten behindert werden kbnnten. 
Rein theoretisch ist es sogar mbglich, im Nachhinein auf die 
farbigen Gleidackbereiche andere Gleitlacke oder ahnliche 
Systeme aufeuijringen. 

Zur Durchfuhrung des Verfahrens dient eine Anlage, die 
einen Extruder, eine Salzschmelze, eine B.eschichtungs- und 
eine'Druckstatibn aufweist. Eine gleichmaBige und sichere 
Aushartung und eine kosiengunstige Aushartung des aufge- 
brachten Gleitlackes wird dabei -dadurch gewahrleistet, daB 
die Beschichtungs station zwischen " Extruder und Salz- 
schmelze und rait Abstand zur Salzwanne angeordnet isL 
Durch Gewahrleistung eines ent5prechend(5n Abstandes zur ' 
Salzwanne wird gleichzeitig erreicht^ daB auch losungsrnit- 
telhaltige Gleitlacke eingesetzt werden konnen, deren fluch- 
tige Bestandteile rechtzeitjg vor Eintritt in die Salzschmelze 
entwichen sind. Blasenbildung und sonstige Probleme kon- 
nen dann. nicht mehr. auftreien. Diese Blasenbildung wird' 
naturlich dann verhindert, wenn losungsmittelfreie Systeme 
zum Einsatz kommen, abe'r selbst dann ist der Abstand zur 
Salzwanne vorteilhafr, weil eine gewisse Vorhanung des 
GleiUackes bei Raumieniperatur bereitjs eingetreten ist. Be^ 
senders vorreilhaft i<ix bei dieser Anlage, daB auf nacbfol- 
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gende^ umfangreiche Ausharturigsstation^ voUig verzichtet 
werden kann und daB dariiber hinaus die Mdglichkeit be- 
steht, die Beschichtungs- und Druckstation zu kombini«-en, 
wie weiter hinten noch erlautert wird. 

Die iiber die Druckstation auf das Profil aufgebrachten 
Daten und Infdrmadbnen bleiben auch bei den nachfolgen- 
den Bearbeituhgsstationen . vollig unbeeinflufit und auch 
hach FertigsteUung des Profils auf Dauer erhalten, wenn die 
Druckstation der Beschichtungsstation voigeordnet ist, wie 
dies erfindungsgemaB vorgeschlag^ wird. Uber die Druck- 
station erfolgt das Bedrqcken des Profils im npch uavuikani- 
sierten Zustand, wobei die nachfblgeinde Besthichtung sich 
dann schiitzend iiber den Druck legt und diesen auf Dauer 
erhalt, da die zum Einsatz konunenden Gleidacksysteme die 
Erkennbarkeit der aufgebrachten Druckinformationen ge- 
wahrleistet. 

Eine besonders einfache und auch kostengunstige Ausbil^ 
diing der Druckstation ist gegeben, wenn diese als iiber ei- 
nen PC gesteuerte Tintenstrahldrucker ausgebildetisL Dabei 
hat diese Ausbildung den zusatzlicben ^oiBen Vorteil, daB 
eine Anpassung an KundaiwCinscheproblemlos moglich ist, 
da iiber den PG auch wechselnde Druckinformationen of ol- 
gen konnen. Auf diese Weise kann praktisCh jede einzelne 
Druckinformation vori der nachfolgenden und voiiaergehen- 
den unterschiedlich sein. 

Eine besonders vorteilhafte und gleichmaBige Beschicb- . 
tung sichemde Ausbildung der Beschichtungsstation ist die, 
bei der sie ails Spriifarin^, Druckpinsel oder Tauchbad ausge- 
bil^et ist Der Spriihring gibt die Moglichkeit, die Beschich- 
tung auch bei hoher Durchfohrgeschwindigkeit des Profils 
zu gewahrleisten. Dariiber hinaus ist .pf aktisch jede Be- 
schichtuhgsdicke vdrgebbar iind einziihalten, iso daB Profile 
hoher 'Quali tat erzeugt werden konnen. 

Weiter vom ist darauf hingewiesen worden, daB die Aus- 
hartung des Gleidackes in der Salzschmelze erfolgt und 
zwar iiberraschend einfach und sicher und dariiber hinaus 
auch noch gleichmaBig beziiglich des geisamten Umfanges 
des Profils- Sollte es aus iigendwelchen Griinden zu Proble- 
men kommen oder sollten besonders harte Qiialitatsanspru- • 
che vorhanden sein, so ist es mbglich, der Salzschmelze eine 
Zusatzhartung in Form einer Heifiluft-, IR- oder UHF-lfech- 
nik vor und/oder nachzuordnen. 

Das mit Hilfe^des Verfahrens und in der beschriebenen 
Produktionsanlage hergestellte Profil ist iin Eiiizelnen wei- 
ter vom bereits beschrieben. Aus diesem Grunde wird auf 
diese Beschreibung Bezug genommen und eiganzerid'und 
erlauternd festgehalten, daB Pirofile unterschiedlich ster 
Formgebung, insbesondere solche fiir die Bauindustrie mit 
eirier die Montage erleichtemden Beschichtung versehen 
sind. Dabei besteht die Beschichtung aus einem auf den un- 
vulkanisierten Profilkorper aufgebrachten Gleidack, der in 
der Salzschmelze bei 1 70~330°C aushartend ausgebildet isL 
Obwohl derartige Gleidacke grundsatzlich bekannt sind, 
sind sie bisher nicht auf die beschrieberie Art. und Weise und 
55 fur ent^prechende Profile eingesetzt worden, weil das ge- 
.. zielte Aufbringen fur schwierig bzw. fiir unmbglich gehalten 
vAJrde, Insbesondere hat sich herauSgestellt, daB ein Gleit- 
lack auf dem bereits vulkanisierten Profilkorper nur mit be- 
sbnderen Behandlungsmethoden aufgebracht werden kann, 
60 d. h. insbesondere beziiglich der Aushartung. Die guten Hi- 
genschafteri und Standzeiten ergeben sich beim erfihdurigs- 
gemafien Profil insbesondere auch dadurch, daB Gleidack 
auf den un vulkanisierten Profilkorper aufgebracht wird, wo 
er sich "festkraUen" kann. In der nachfolgenden Sali- 
schraelze wird er dann ohne zusatzlicben System- und Pro- 
duktionsaufwand ausgehanet und zwar rundum so sicher, 
dafi. sich die schon weiter vora beschriebenen giihsrigen Ei- 
gen.»;chaf(en und Vorteile ergeben. 
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Die fiir den Einbau ausreichehde und dariiber hinaiis die kann, die vor alleiri uinwelttechnisch voiteilhaft sind, dar- 

Vulkanisation nicht behindemde B^hichtung weist eine uber liinaus aber auch wegen der fehlenden Losungsmittel 

. Schichtdicke von 2-5..p, vorzugsweise 3-4 n auf. Wie schon probiemlos in der Salzschmelze ausgebartet werden konnen. 

erwahnt vericettet sich dabei der Gleitlack ixut der Profil- Weitere Einzelheiten und Vorteile des Erfindungsgegen- 

oberflache vorteilhafl, so daB sich trotz der geringen 5 standes ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung 

Schichtdicke hbhe Staridzeiten und eine'parmanente Gleit- der zugehorigen Zeichnung, in der ein bevorzugtes Ausfuh- 

deckung ergibt. . nmgsbeispiel mit den dazu notwendigeh Einzelheiten und 

Aus rein opdschenGrunden, aber auch zurVereinfachung Einzelteiien dargestellt ist. Es zeigen: 

der Montage, kann es vorteilhaft sein, wenn die Beschich* Kg. 1 ein Profil im Schnitt und 

tung farbig ist Insbesondere kdnnen sich . so die entspre- i6 Fig. 2 eine'schematische .TOedergabe.der Produktionsan- 

• cbend behandelte:n Profile vorteilhaft, beispifelsweise im lage. 

•. Fensterbereieh, einsetzen lassen, wenn die farbige . 'Be- Bei dem in Fig. 1 wiedergegebenen Profil handelt es sich 

schichtung quasi eine Integrierung mit dem zugeordneten um ein elastisches Dichtungsprofil 1 zur Abdichtung von 

. Profil sicherstellt Dabei wird die Beschichtung partiell auf . Fenstem und ahnlichen Verschliissen, dessen Verankerungsr 
vorgegebene Profilgeometrien aufgebracht, um so insbeson- 15 keil bzw. frofiisteg 3 in die Nut des Kunststofi^rofils ein- 

dere auch die Montage zu optimiereii. v setzbar ist. Die entsprechend gewolbt ausgebi'ldete Dicht- 

Aufgrund der beschrieberien Weglange zwischen.Be- . Uppe 9 legt sich gegen den Rahmen oder die Glasscheibe an 

schichtungsstation und Salzschmelze bzw. Salzwanne wird und dichtet ab, wobei dem Dichtwulst 8 endseitig eine Nase 

auch bei losurigsmitteligeburidenen Gleitlackki die Bildung zugeordriet isL Diese Teile des Dichtungsprofils 1 bestehen 
von Blasen ausgeschlossen. Dies ist insbesondere aber dann 20 .'aus einan thermoplastischen Kunststoff. Sie sind mit dem 

gegeben. wenn dcir die Beschichtung bildende Gleitlack 15- Halbzeug des Verschlusses bzw. des Fensters kurz nach dem 

. sungsmittelfirei aufgebaut ist. Dariiber hinaus ist die Ver- Extrudieren schon beim Hersteller Zu verbindenf Auch bei 

wehdung derartiger Gleitlacke umweltfreundlich und erfor- einer derartigen Vorbereitung ist es erforderlich das entspre-- 

dert. keine gesonderte Absaugung und ahnliche HilfsmaB- cbende Profil 1 in die hier nicht wiedergegebene Nut einzu- 
nahin)en. - 25 dnicken, wozu der Profilsteg 3 des Profilkoipers 2 entspre- 

Die Erfihdung zeichnet sich insbesondere dadurch aus, chend verformt werden muB. Dieses Verfbrmen und Hn- 

daB bei Einsatz des Verfahrens, der Anlage und des entspre- driickeai wird dadurch wesentlich erleichtert, daB der Profil- 

chend hergestellten Profils ein niedriger Reibungskoejai- steg 3 in diesem Bereich dear Oberfiache 5 des Dichtungskor- 

zient der Oberflac^e gewahrleistet ist. Die Oberflache ist im- . pears 4 mit einer Beschichtung 6 versehen ist. Bei dieser Be- 
mer trpcken und insbesondere ist ein sehr gutes Handling, 30. schichtung 6 handelt es sich um einen Gleitlack 7, der edt- 

ohne die Gefahr von kgendwelchen Verschmutzungen gege- weder nur in diesem Bereich, d. h. im Bereich des Profilster 

ben. Hervorzuheben ist die lange Lagerstabiiitat und die per- ges 3 aufgebracht ist oder uber die gesamte Oberflache, wie 

manente Gleitwirkung. weil der Gleitlack mit der Oberfla- dies durch.die Bezugszeichen 6' und 7' angedeutet ist Dann 

che des Profils quasi eine Einheit bildet und das auf lange sind also auch der picht>yulst 8 und die DicbOippe 9 mit ei- 
Zeit Ein gleiches Aussehen fur co- oder triextrudierte Pro- 35 ner entsprechendM* Beschichtung 6 in Form des- GleiQackes 

• file fur die verschiedenen Mischungen des Ausgangspro- 7 iiberdeckt, so daB sie nicht niir eine trockene Oberflache 5 
duktes sind sowohl voni ,Gebrauch wie auch vom Verkauf wahreri, sondem insbesondere fiber eineii niedrigMi Rei- 
her vorteilhaft Es sind prozefisichere Applikationen mdg- bungskoeffizienfen verfugen, der fiir die weitere Handha- 
lich und dariiber hinaus kann der Gieidack partiell auf diver- bung wichtig ist AuBerdem kann es weder zu einem Ab- 
sen Profilgeometrien aufgebracht werden und zwar in 40 schaben des Kautschukmaterials, noch zu einein undicht 
durchsichtiger Ausfuhrung, wie auch in farijiger Ausfuh- werden der entsprecheoden Dichtung durch Rieferi o. a. 

. rung, wobei auch bei der farbigen Ausfuhrung des Gleidak- kommen. ' ' 

kes sichergestellt ist, dafi die darunterliegenden Druckinfor- Es versteht sich, daB das eigentliche Profil 1 bzw. der Pro^ 

mationen sichtbar blieiben. Vorteilhaft ist schlieBlich, daB filkorper 2 auch andere Foimen ^ufweisen kann, wobei der 
die Fensterreinigung durch Silikonreste bzw. durch Be- 45 Profilkorper 2 durch die Form des Extnjders 12 vor^^ 

schichtungsreste nicht mehr behindert wird, sondem daB sie ist, der in Fig,. 2 angedeutet ist Bei dieser ProduktionSan- 

vielmehr einfach und ohne Probleme durchgefiihrt werden lage 10 wird der Kautschuk oder das sonstige Ausgangspro- 

kann. Selbst bei einem Uberstreichen iiber das eigentliche dukt in einem Silo ll-vorgehalten uiid von doit dem ExUoi- 

Profil mit einem nassen Lappen oder einem sohstigeri Reini- de^ 12 zugefuhrt Zwischen dem ExUnider 12 und der not- 
gungsteil, fuhrt zu keineriei Beeinu^chtigung und vor allem 50 wendigen Vulkanisation in der Salzschmelze 16 ist eine Be- 

bleibt auch das eigentJLiche Profil von derartigen Feuchtigr handlungsstrecke 13 vorgesehen, die die Druckstation 14 ' 

keiten'unbeeirifluBt, weil es eben durch den Gieidack auch und die Beschichtungsstation 15 umfaBt 

gleichzeitig versiegek ist. Wrd das Ferister gestrichen und . Bei der iaFig. 2 schematisch wied^gegebenen Produkti- 

zwar nach dem Ersteinsatz oder irgendwann spater einmal, orisanlage 10 wind also das. Profil 1 nach Verlasseri des Ex- 

so ist eine Beeintrachtigung der Lackierarbeiten nicht zu be- 55 truders 12 und vor Kntritt in die Salzwanne 20 zuhachst ein- 

furchten, weil keineriei Schmierreste von der Beschichtung mal uber den Ober einen PC 21 gesteuerten Tintenstrahl- 

iiberiggeblieben sind. \^iehnehr haftet der Gieidack wie driicker 22 mit den riotwendigen Identifikadonsmerkmaleh, 

schon mehrfach erwahnt auf dem Profil. Vorteilhaft ist dar- d. h. Buchstaben und Zahlen, versehen. Der Tlntenstrahl- 

uber hinaus, daB der durch Spruhen oder durch Auftragen drucker 22 und der PC 21 geben hierbei die Moglichkeit, die 

;rnit einem Druckpiiisel oder durch Tauchen oder durch ahn- 60 entsprechenden Identifikationsmerkmale sehr schnell, kurz- 

liche MaBnahmen aufgebrachte Gieidack durch die nachfol- fristig und auch umfangreich zu verandern, so dafi hier Kun- 

gehde Salzschmelze so gleichmaBig ausgehartet wird, daB denwiinschen probleinlos Rechnung getragen werden kann. 

weder Blasen entsiehen konnen, pochungleichmaBige Aus- Nach dern Bedrucken uber den Tin tens trahldrucker 22 

hartungsbereiche, so daB eine.immer gleich wirkende Gleit- wird das Profil 1 durch eineri Spriihring 24 gefuhrt, der hier* 

wirkuhg und Schutzwirkung durch eine derartige Beschich- 65 die Beschichtungsstation 15 darstellt Im Spruhring oder 

tung sichergestellt wird. Beziiglich der Umweltfreundlich- uber deq Spruhring 24 wird ein Gleitlack aus dem Lackrank 

jceit ist- hervorzuheben, dafi bei einern derartigen Verfahren 26 und Dber die Purnpe 25 auf das Profil 1 aufgespriiht und 

auch mit losungsrnitfelfreieri Gleitlacken gearbeitet werden zwar in.einer vorgehbaren Schichtdicke. 
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Als Gleidack werden z. B. PU-, Silikon- oder Tefionver- 
bindungen, deren Abkommlinge, Modifikationen oder ihrie 
Blends venyandt und zwar mit jeweiligen Losuhgsmitteln! 
Durch eine entsprechende Ausbildiing der Behandlungs- 
strecke 13 bzw. durch die entsprechende Lange ist sicbeige-! s 
stellt, daB .die wesentlichen Teile dieses Losuhgsmittels sich 
bereits wieder entfemt haben, bevor das Profil 1 in die Salz-. 
schmelze 16 der Salzwanne 20 eintaucht 

Angedeutet ist in Fig. 2, da6 das Profil 1 die Salzschmelze 
16 durchlauft und dann einer Schneidstadoa 17 zugefiifart 10 
wird, wo das Profil 1 entsprechehd abgel^gt wird. MLt \fer- 
lassen der Salzschmelze 16 ist der Gleitlack bereits ausge- 
h^rtet und zwar unabhangig davon, ob er LSsungsmittel ent- 
hjdten hat oder ISsungsmittelftei war. Blasen sind nichl vor- 
handen und ein Ablangen in der Schneidstadon 17 ist pro^ 15 
blemlos moglich, so da6 anschlieBend die einzelnen Profil- 
stiicke fiir die Weiterverarbeitung zur Verfiigung stehen. Es 
ist natiirlich auch moglich, das Profil in entsprechender 
Lange auf Transportspulen aufzuwickeln und dann den 
Kunden zuzufiihreh. 20 

Fig. 2 yerdeutlicht weiter, daB die Moglichkeit bestdit, 
mehrere Spnihringe 24, 27 . hiiitereinander anzuordnen, um 
so entweder zwei Schichten nacheinarider auf das Profil auf- 
zubringen oder aber um unterschiedliche Bereiche des Pro- 
fils mit unterschiedlich faibUcbeii Beschichtungen 6 zu ver- 25 
sehen. 

Alle genannten Merkmale, auch die den Zeichnungen al- 
leiri zu entnehmenden, werden allein und in Kombinadon . 
als erfindungswesendich angesehen. 

• ■ . . 30 
Paten tanspruche 

.1 . Verfahren zum HersteUen von weiterzuverarbeiten- 
' . (Jen Profilen aus elastischem Material, insbesondere 
yon Dichtungsprofilen fur die Bauindustrie, die extru- 35 
diert und dann in der Salzschmelze bei 17O-330°C vul- 
•kanisiert werden und auf die die notwendigen Daten 
aufgedruckt urid auBerdem eine den Einbau begunsti- 
gende Beschichtung aufgebracht und diese dann ge- 
trocknet wird, dadurch gekennzeichnet^ daB die Pro-* 40 
file aus einem nicht lackabstoBenden Material herge- 
stellt und nach Verlassen des Extruders und vor Eintritt 
in die Salzschmelze mit einem auf die unvulkanisierte 
Oberflache aufgebrachtep Gleidack beschichtet wer- 
deh. 45 

2. Verfahren nach Anspruch l, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Weg strecke zwischen Beschichtung und 
^salzschmelze ein Entweichen der fiuchdgen Bestand- 
teijie errnoglichend lang bemessen wird. 

3, Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 50 
net, daB die Wegstrecke 0,75-1 ,5 m, vorzugs weise 1 m 
lang bemessen wird. 

4" Verfahren nach^ einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Gleidack auf be- 
sdmmte Teile oder die gesainte Oberflache des Profils 55 
aufgeapruht oder aufgesrrichen wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che,. dadurch gekennzeichnet, dafi das Profil durch ein 
Bad aus Gleidack hindurchgezpgen oder in dieses ein- 

. . geraucht wird, 60 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Profil nach dem - 

' Beschichten und vor Eintritt in die Salzschmelze und/ 
Oder nach dem Austria, aus der Salzschmelze mit HeiB- 
luftr.IR; Oder UHF-Technikbehandelt wird. , 65 . 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
ehe, dadurch gekennzeichnet, daB das Profi} vor dem 

■ Be.'5chichten bedruckt wird. 



8. Verfahrtti nach Anspruch 7, dadurch gekentizeich- 
het, <ia6 das Profil mit einem Tlntenstrahldrucker be- 
■ . drucict wird. . 

9/. Verfahren nach einein der vorhergehenden Anspfu- 
che, dadurch gekennzeichnet^ , daB als Gleidack Sy- 
steme auf wafiriger Basis eingesetzt werden. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
aufgebrachte Beschichtung, d, h. also der Gleidack mit 
Farbpartikeln angereichert wird. 

11. Verfahren nach einem.oder mehreren der vorherge-r 
henden Anspniche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Oberflachenteilbereiche mit unterschiedlich farbigem 
Gleidack beschichtet werden. 

12. Anlage zur HersteUung vori gleidackbeschichteten 
Profilen fur die Bauindustrie und damit zur Durchfuh- 
ruiig des Verfahrens nach Anspruch. 1 bis Anspruch 11; . 
mit einem Extruder (12) einer Salzschmelze (16) und' 
einer Beschichtungs(15) und einer Druckstadoh (14), 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Beschichtuhgsstation 
(15) zwischen Extruder (12) und Salzschmelze (16) 
und mit Abstand zur Salzwanne (20) angeordnet ist 

• 13. Anlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Druckstadon (14) der Beschichtungssta- 
don (15) vorgeordnet ist 

14. Anlage nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich- 
' net, daB die Druckstadon (14) als uber.dnen PC (21) 

gesteuerter 'pntens'trahldrucker (22) ausgebiidei ist 

15. Anlage nach e^inem der vorhergehenden .Ansprii- 
che 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Be- 
schichtungsstadon (15) al^ Spruhring (24), Dnickpin- . 

- sel Oder Tauchbad ausgebildet ist. 

1 6. Anlage nach . einem der vorhergehenden Ansprii- 
che 12 bis 15, dadiarch gekennzeichnet, dafi der Salz- 
schmelze (16) eine ZusatzhSrmng in Form einer HeiB- 
luft-, IR- Oder UHF-Technik vor und/oder nachgeord- 
netist- 

17. Profil fur den Einsatz, insbesondere Fensteiprofil,- 
fiir'die B auindustrie mit einein Profilsteg (3) und einem 
Dichtungskorper (4), dessen Oberflache (5) mit einer 
die Montage erleichtemden Beschichtung (6) versehen 

• ' ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtung (6) 
aus einem auf den unvulkanisierten Profilkorper (2) 
aufgebrachten Gleidack .(7) besteht, . der in der Salz- 

. schmelze (16) bei 170-33(]i*'C aushartend ausgebildet 
ist , ■ . ' ' •., 

18. Prbfii nach Anspruch 17, dadurch gekennzeicBhet, 
daB die Beschichtung (6) eine Schichtdicke von 2-5 p, 
vorzugsweise 3—4 p aufweist 

19. Profil nach einem der vorhergehenden Anspriiche 
17 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschich- 
tung (6) farbig ist 

20. Profil nach einem der vorhergehenden AnsprOche 
17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dafi die'Beschich- 
tung (6) pardell aiif vorgegebene Profilgeometrien auf-. 
gebrachtist 

21. Profil nach einem der vorhergehenden Anspriiche 
17 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB der die Be- 
schichtung (6) bildende Gleidack (7) losuiigsmitteifrei 
aufgebaut ist 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen. 
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